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Prufungsantrag gem. § 44 PatC3 ist gestelft 

@ Formkorper aus Sprodwerkstolf , aingafafit in elnem umspritzten Kunst8t9ff*Halterahrnan und Verfahren zum 
Einfaasai) des Fbrmkorpars mitdam Haltarahman 

^) Formkdrpdr aus Sprodworkstoff mit einem garfngen ther* 
mUchen Auaddhnungskoeffizfemen, z. B. als Gla3- oder 
Glaskar^mikpiattenr ausgflbOdet, werden typischerw^tae onrt 
elnem Hatterahman aua Kunatstoff eingafaSt der durch 
direktea Umapiitz^n dar Rander des Formk&rpera mit Kunst* 
stoff hergesteilt wird. Um Spannungssphzan In dem Form- 
kdrper zu vermaidan, die zivangaiaufig tnfolge dar W$rma- 
auadahnungsufiterachlade und dam matarlalabhfingigen 
Schrumpfvarhalten entstehen, warden gemaa der Erfindung 
Schrumpf-aufnehmande Elementa zwfschan dam Kalterah- 
men und dem FormJcdrper aingebettat die zudem im 
praktiachen Oebrauch aine daueralaatische Lagerxnig dar 
_ Formk6fpar gewahd^stan und fOr eine auareiohende Ofch- 
tung wahrend der Nutzung aocgan. 
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Beschreibung 

Die Erfmdung betiifh einen Foimkdrper aus Spr6d- 
,werksto% der in einem umspritzten Halterahraen aus 
Kunststoff dngefaBt ist Derardge Formkfirper baben 
eiae bestinunte fl&chenhafte Ausdehnung und k&nnen 
daher auch als flichige Pormk5rper bezeichnet werdeiL 

Die Erfindung betxifft femer ein Verfahren zum Bin- 
fassen eines solchea Pormk^rpers aus SprOdwerkstoff 
mit einem Haltcrahmen aus Komststof^ bei dem der 
Foimkdrper In eine SpritzgieQforxn eingelegt und ^rekt 
mit dem Kooststoff mnspritzt wird 

Fl&cblge Formkarper, insbesondere Flatten aus 
Spr5dwerkstoffen» vorzugsweise solche mit einem ge- 
ringen thcrmischen Ausdehnungskoef^enten. wie 
Glas- Oder Glaskeramikplatten* werden in mannigfaOi- 
gen Bereichen der Industrie tmd des Hauahahes einge- 
setzt Typische Beispiele sind Isolier-Fenstersdieiben, 
Kochfl&^en mit einer Glaskeramikplatte sowie Glas- 
Ablagen in Kfihlger&ten, 

Zur Erleiditerung Handhabung solcher flSdiiger 
Ponnkoiper, insbesondere bei der Montage und zur 
Vermetdung eines von den RandbereiGhen ausgefaenden 
Brucbiisikos werden die Pormkdrper in emem Halte- 
rahmen aufgenommen. Diese Halterahmen bestehen je- 
doch typischerwelse aus MateriaHen^ die gegenOber 
dem Formk5rperwericstoff dnen unterschiedlicben 
tbermischen Ausddmungskoeffizienten aufweisen. 

Nachfolgend sind typische Werte fOr den thennisch^ 
Ausdehnungskoeflfizienten au^fOhrt 

Fonnk5rperweric5toff 

Glaskeramik, z. B. der onter der Marke CBRAN<^ be- 
kannteWerkstoffa < 05-10"® 1/K 
KaIknatronglasa-9'10-^ 1/K 
BorosOikatglas, z. B. der unter der Marke DURAN* be- 
kaonte Werkstoff a - 3^ • lO*"* l/IC 

Rahmemnaterialien 

Aluminium a -'as- 10-^ 1/K 
Stahla-12-lO-^li^ 

Kunststoff e (allgemein) a typisdi 80 . • . 200 • 10" ^ 1/K 
Spezialkunststoff, z. R der unter dem Namen NU-STO- 
NB bekannte glasfaserverstfirkte Polyester der Fa. In- 
dustrial Dielectrics Ina a-- 15« 10"^ 1/K 

Dieser Unterschied tn den thermischen Ausdehnungs- 
koef^enten maeht mOx dabei gerade bei Anwendun- 
geo, bei <tenen der in einem Halterahmen aufgenomme- 
ne Formk5rpa'» insbesondere Platte^ stark sdiwanken- 
den Temperaturen ausgesetzt is^ z. B. im Fall einer 
CHaskeramik-KocfafUU^e, mechanlsch stark bemerkbar 
und mu3 beim Einfassen der Platte In den Rabmen kon< 
strukdv bzw. herstefiungstedmisch besonders bedacht 
werden. Weiterhin ist zu beachten, daB infolge der un- 
tersdbiediidien Dehnung insbesood^e bei Glaskera- 
mik-KochflgcAen eine dauerhaft dichte Verbindung 
zwisdien Platte tmd Rahmen Ober die Nutzungsdauer 
gewahrl^et sein muB und bd meciumiscber S^bela- 
stung die Kocfaflacfae datierelasdsch gelagert sein muB. 

£s 1st bdcannt. Flatten aus GlaSr Glaskeramik Oder 
anderen SprOdweiicsto^en mittels dauerelastisdiem 
Kleber (z- B. Silikonkleber o, a.) in Rahmen aus Kunst- 
stc^ oder MetaU zu fbder«L Beispiele dafur sind Fen- 
sterrahmen oder Glaskeramik-KochB&chen. Der dauer- 
elastlsche Kleber gleicht dabei die unterschiedlichen 
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thermischen Ausdehnungen unter Beibehalt der Dicht* 
beitaus. 

Weitcriiin sind sogenannte Trockcnmontagemetho- 
den bekannt, bei.dcnen die Gl^s- oder Glaskcramikplat- 
5 te zwisdien dauerelastiscben Dichtlagen eingekiemmt 
wird. Die dauerelastiscben Zwischenlagen sind zum ei- 
nen erforderlich, daB bei medianisdier Beanspruchimg 
kein direkter Kontakt zwisdien dem Sprtklwerkstoff 
und betspielsweise dem Metallrahmen auftt-eten kann, 

\Q der zu einer OberflSchenverletzung und damit zum 
Brudi fOhren wurde. Zum anderen gleidit diese Zwi- 
sdieniage Planitttsunterschiede und Unterschiede in 
der thermischen Ausdehnung aus, Insbesondere fOr 
Glaskeramik-Kochfiachen ist letzteres sehr widitig, da 

IS die Glaskeramik nahezu keine Ausdehnung bei Tempe- 
raturen aufweist, der Rahmen, je nach Material slch 
aber im aligemeinen bei Temperatiu^b^hung aus- 
debm. Zudem wird durdi die elastische Zwischeniage 
eine Spannungsubertragung vom Rahmen auf den 

20 Spr6dwerkstoff Glas/Glaskeramik weitgehend vermie- 
den. 

Durch das DE-U-G 90 04 180,1 ist es bekannt, Abla- 
gen eines Haushahs-Kuhlschrankes als Glasplatten aus- 
zubilden, welche von einem geschlossenen Kunststoff- 

25 Rahmen emgefaBt sind. Der Kunststoff-Rahmen ist da- 
bei auf einladie Weise durdi Umspritzen der Glasplatte 
gebildet Dieses Umspritzen erfolgt mittels l>ekannter, 
einfacher Spritzgiefiverfahren, bei denen Kunststoffe 
dn-ekt um Glassdieiben gespritzt werden. Dabei wtrd 

30 die Glassdieibe in edne Form gelegt, in die anschliefiead 
aufgesdunolzener Kunststo^ mit hohem Druck gepreBt 
wird. Der plastisch flieBende Kunststoff fOUt dabei die 
Hohlraume der Form und umschlieDt dabei die Glas- 
scheibe diditend fOr den Fall, daB der Rahmen die Glas- 

55 scheibe hinreicbend Qbergreift Problematisch dabei ist 
aber, daB der Kunststoff relativ stark sdu'uropft und 
dadurdi in der Glasscheibe relativ hohe Wolbspannun- 
g«i induziert werden. Unterschiede in der thermischen 
Ausdebntmg ersdrweren zudem in der Praxis diese An- 

40 wendung. Andererseits kann z. B- durch eine Vorspan- 
nung tm Glas erreicbt werden* daB dieses mechaxiisch 
wesentlich beiastbarer wird und daher bdm Auftreten 
von Wdlbspannungen nicht bricht In der US- 
A-5,362,145 ist eine derardge Anwendung beschrieben, 

45 bd der vorgespanntes KaDcnatronglas mit einem Poly- 
propIyen-Kunststoff mnspritzt wird 

Verstairkt werden solche WOlbspauaungen vor allera 
auch durdi das Rahmendesign, wenn bdspielsweise 
bdm Abkiihlen infolge von ungleichformigem 

50 Sdinmi^en eine zus&tzliche Kraftkomponente in Rich- 
tung senkrecht zur Plauenebene entsteht Insbesondere 
bd dunnen Platten ist die Neigung zur W6lbung stoker 
ausgepragt als bei einer relativ dicken Platte. UngOnstig 
wird dieses Verhalten wdtertiin vcrstSrkt, wenn die 

55 Glasplattensdten unterschiedlidie Oberfl&dienstruktu- 
rea aufweisen (Noppun^en, Bedruckung, etaX woraus 
zudem nodi ein untersdiiecilidies Festigkdtsniveau re- 
sultiert Kleinste Verletzungen in der Oberfiache kdn- 
nen daher bereits zum Bruch f flhren. 

60 Insbesondere bei der Kombtnatxon des Sprodwerk- 
stoffes Glaskeramik fdr den Fonnk^^rper in Gestalt ei- 
ner Platte mit Kunststoff en als Rahmenmateriai kann es 
aufgrund der geringeren mechanischen Festigkelt der 
Platte gegenOber thermisch vorgespanntem Glas und 

65 der sehr unterschiedlichen Wdrmeaiudehnungen bei 
staric schwankenden Temperaturen, wie z. B. im Fall ei- 
ner Kochfiadte, zu Problemen bd der Herstellung so- 
wie fiber die Kutztmgsdauer fOhren. Durch die 
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EP 0391 122 A2 ist eine Montageprofilleiste fOr Glas- 
keranikkodifelder bekannt gewordeiv <iie einen die 
Glaskeramikplatte ranmeoartig umsdilieSendeo 
Flansdiabsdmitt aufw^eist Dabei ist aoch vorgesehen, 
den aus der Montageprofilleiste gebOdeten Rahmen ais 5 
dostfiddges Bauelement direkt an den Rand der Glas* 
kerainikplatte, in unmittelbarem Kontakt mh dieser, in 
dnein Arbeitsvorgang naKtlos anzuspritzen. 

Dufx± den tmmittelbaren Kontakt der Glaskenunik- 
platte mit dem umspritzten Kunststof&ahmen ist aus 10 
den vorbeschriebenen Giilnden das SprOdmaterial 
beim SpritzgieBen starken mechanlschen Belastongen 
ausgesetzt, abgesehen von den Problemen wahread der 
Kutzung. 

Die ErHndung geht von dem elngangs bezeichneten 15 
Formkdrper aus Spr^dwerkstoff mIt dnem Halterah- 
men aus KunststofF bzw. von dem eingangs bezdcbne- 
ten Verfahren aus, das grundsfltzlich anf vergldchbar 
einfache Weise eine Einfassung der Formkdrper mit ei- 
nem Rahmen eimoglidit 20 

Die Aufgabe der Erfindimg ist cs, den Formkdrper 
mit dem einfasseaden umspritzten Kunststoff-fialterah- 
men bzw. das Verfahren so zu gestalten, dai^ Sprdd- 
werkstoffe mit insbesondere kleinen thermischen Ans- 
dehnungskoe^ziaiten und vergleichsweise germger 25 
mechanischer Festlgkeit mit Kunststof fen hdherer ther- 
misdber Ausdehnung bzw, mit gro0em Volumen- 
schrumpf durch Atishirten mittels SpritzgieBverfahren 
umspritzt werden kdnnen, ohne daB og. Bnichrisiken 
bzw. Probleme bei der Nutzung auf tretea 30 

Insbesondere soil damit auch fOr Glaskeramik-Koch- 
flachen ein Verfaliren bereitgestellt werden, bei dem die 
Kochfiache mit Kunststoffen als Rahmenmaterial um- 
spritzt wird. Ohne Besdjrfinkung gilt dies aiKsh fOr ande- 
re SptMwerkstoffe mit vergleidbsweise geringer me* 35 
chaxuscher Festigkeit 

Die L6simg dieser Aiifgabe gclingt gemftB der Erfin- 
dung fdr die Ausbildung des Formkdrpers einmal da- 
durch, daB zwischen Halterahmen und dem zu umsprit- 
zenden Fonnkdrper mindestens ein Schrumpf-auiiieh- 40 
mendes Element eingebettet ist 

Altemativ gelingt die L5sung der Aufgabe ftlr die 
AusbUdung des Formkdrpers dadurcht daB konstruktiv 
Schrumpf-auf nehmende Qemente in dem Halterahmen 
ausgeformtsind. A5 

Ausgehend von dem eingangs bezeichneten Verfah- 
ren gehngt die Ldsung der Aufgabe gemaB der Erfin- 
dung einmal dadurch, daB mindestens ein Sdirompfauf* 
nehmcndes Element vor dem SpritzgieBen in die Spritz- 
gieOform separat eingelegt bzw. zusammen nait dem zu 50 
umspritzemien Fonnkfirper, an dieaem angebracht, in 
die SpritzgieBform eingebracht wird, sowie altemativ 
dadiroh, daB die SpritzgieBform so aiisgebildet ist, daB 
beam GieBen im Halterahmen konstruktiv Sdinunpf- 
anfnehmende Berekdie ausformbar sind 55 

Femer gelingt die Ldsung der Aufgabe dadurch, dafl 
in ehiem ersten SpritzgiefiprozeBschritt ein Sdunmpf- 
aufnehmendes Element an den Rand des Fonnkdrpers 
angeformt und anschlieBend in eiaem zweiten Spritz- 
gieBprozeBschritt der Halterahmen ausgeformt wird eo 

Durdi den beim AushSrten des Kimststoff es des Hal- 
terahmens auftretenden Scfarumpf werden die 
Schrumpf-aiifhehmenden Elemcnte zusaramengepreBt 
IMe dabei auf die Platte aus Sprddwericstoff wirkende 
mechanlsche Spannung wird dadurch minimiert und er- 65 
reicht keine Werte, die ein Bruchrlsiko der Platte aus 
Sprddwerkstoff bedhxgen bzw« die Dichtheit zwischen 
Fl^te und Rahmen w&hrend zhrer Nutzungsdauer be- 



eintrachtigen kdnntea 

Die eingebetteten Elemente gewahrleisten zudem im 
praktischen Gebrauch eine dauerelastische Lagerung 
der Formkdrper, was fur die mechanische StoBbelast- 
barkeit von groBcm Vorteil ist und sorgen zudem for 
dne ausretchende Dichtung zwischen Formkdrper und 
Rahmen wahrend der Nutzung. 

GemlB einer Ausgestaltung der Erfixulung genagt im 
einfadisten Fall die Einbringung der Schrumpf-aufneh- 
menden Elemente in den Eckberexdben des Kunststoff- 
Halterahmens, da in diesen Bckbereichen die grdBte 
Kraftkomponente einwirkt, die insbesondere zu einer 
Wdlbspannung in der Platte aus Sprddwericstof f fOhrt 

GemaB dner Wdterbildung der Erfmdung kdnnen 
aach rundumlautende Schrumpf-aufnehmende Elemen- 
te nach Art eines Diditprofiles, z. B. RundsdmOre, U- 
oder L-ProfHe oder dgL aus entspredienden kompressi- 
blen Materialien Verwendung fhiden, ggf, zusatdich zu 
Schrumpf-aufhehmenden Blementen in den Eckberei- 
chen. Das veremfacht den HerstellungsprozeB und si- 
chert auch eine gleichmafiige Spannungsverteilung. 

Weiterhin sind besondere Randgeometrien fOr die 
Glas- Oder Glaskerannkplatten vorgesehen, die zum ei- 
nen mechanische Spannungsspitzen und zum anderen 
RiBverietzungen an der Kantenoberfiache, die zum 
Bruch fOhren kdnnen, zus&tzlich weitestgehend verhin- 
dera 

Wciterc Ausgestaltungen sowie Vortelle der Erfin- 
dung ergeben sich anhand der Bescbreibung von in den 
Zeichnungen dargesteSten Ausf flhrungsbeispiden. 

Es zeigen: 

Fig. 1 in Draufsicht eine Platte aus Sprodwerkstoff, 
cingefaBt in einen Ktmststoffrahmen mit Schrumpf-auf - 
nehmenden Blementen gemfiB der Erfindung in ver- 
schiedenen Varianten, 

Fig, 2 einen Schnitt durch einen Rahmenteil der Fig. 1 
cntliung der Unie 11-11 mit einer zusatzlichen Ausgestal- 
tung, 

Fig» 3 einen vergrdBerten Ausscimitt der Draufsicht 
nach Ftg. 1 im Eckbereich der Platte, 

Fig. 4 und 5 schematisch im Schnitt tmd in Draufsicht 
ein Rahmendesign, bei dem konstruktiv Schnunpf-auf- 
nehroende Elemente im Halterahmen ausgeformt sind» 

Fi^6 schematisch hn Schnitt einen Ausschnitt des 
Halterahmens mit Platte, bei dem die Piauenrfinder von 
einem geschftumten U-ProHl als Sdirumpf-aufhehmen- 
des Element umfaBt sind, und 

Fig. 7 schematisch im Sdjnitt emeu Ausschnitt des 
Halterahmens mit Platte, bei dem die PlattenrSnder vor 
dem SpritzgieBprozeB mit einem rundumiaufenden 
Lrfdrmigen dauerelasdsdien Profii umfaBt wurden. 

Die Fig. 1 zeigt schematisch in Draufsicht einen plat- 
tenfdrmigen Formkdrper 1 aus Sprddwerkstofif mit ge- 
ringem thermischen Ausdehnungskoeffizientem der in 
einem Kunststoffralmien 2 vorzugsweise durch dn*ektes 
Umspritzen des Kimststoff es eingef aBt ist 

Der plattenfdrmige Formkdrper nach Fig. I ist ein 
bevorzugtes Ausfuhrungsbeispiel fflr einen flachigen 
Formkdrper. Es kdnnen auch Fonnkdrper aus Sprdd- 
wericstoff mit anderer Gestalt Anwendung fmden. Der 
plattenfdrmige Formkdrper nach Fig. I muB auch nicht 
durdigehend eben ausgebikiet sein. Er kann z. B, auch 
gebogen oder abgekantet ausgebUdet sein> 

Das Sprddmaterial kann insbesondere aus Gias. Glas- 
keramik oder ICeramik bestehen, Bei einer AusfQhrung 
in Glas besteht das Sprddmaterial vorzugsweise aus 
nicht vorgespanntem Glas, das wesentlich kostengunsti- 
ger als vorgespanntes Glas ist Das verwendete Glas 
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wcist dabei vorzugsweise eincn thennischeii Ausdch- ne ninduinlaufende Dichudintir 3a um die Glaskera- 

ntmgskoeffizlent kleiner Oder gleich 4^«10*"® 1/K auf, milq>lane 1 gelegt Zusaulich weist die Glaskeramik- 

Im Fall von Glaskeramik als Sprodwerkstoff weist die* platte sm Eckbereich eine Anordnung la auf, die dort 

ses vorzugsweise einen Ausdehnongskoeffizient von entstehenden Spannungen veneilen soil Ebenso denk* 

Ideiner oder gleich 1^ • lO"^ 1/K auf. Fur aHe diese Aus- 5 bar ist eine entsprechende Abschrfigung der Ecken. 

fOlnrungsfonneii gelten die nachstehenden Darlegiingen Ein weiteres AusfQhrungsbeisplel fur dn rundumlauf- 

entsprecbend. endes Schnmipfaufoebmeades Element i$t in Fig. 6 dar- 

Um Spannungsspitzen in der Glaskeramikplatte 1 zu gestellt Hierbei wird die zu umspritzende Glaskeramik- 

vermeiden, die zwaagslaiz^g infolge der Wdrmeausddi- scfaeibe 1 im Randbereich mit dnem U-ProHl 3b, das 

nungsunterschiede und dem materialabhfingigen 10 auch. selb$tklebend ausgebildet sein kann, umgeben und 

Schrumpfverbalten resuhiereOt sind gemlB der ErOn- anschlieBend in die SpritzguBform eingelegt 

dung Schrumpf-aufnebmende Elemente 3 in den Eckbe- Ein weiteres Ausfuhnmgsbeispiel ist in Fig, 7 darge- 

reichen der Platte I eingebettet Durch den Schrumpf stellt Hierbei wird zuvor die Glaskeramikplatte 1 im 

des Kimststoffrahmens nadi dem AushSrten des Kunst- Randbereich mit einem selbstldebenden L»Pro^ 3c um* 

stores werden cEese Elemente zusammengcpreBt Die 15 geben und anschlie&end in die Spritzgie&form eingelegt 

medumische Spannung auf die Giaskeram^latte wird Die Fig. 4 und 5 zeigen schematisdi im Schnitt und in 

dabei minimiert Draufsidit als wdteres Ausfuluimgsbdsplel ein Rah- 

Im einfadisten Fall genilgt, wie dai:gestellt, die Ein- mendesign. bd dem konstruktiv Schrumpf-aufnehmen- 

bringung der Elemente 3 in den Eckb^etdi, da bier die de Elemente in den Halterahmen 2 eingebaut wurden. 

gr5Bte Krafda>mponente einwirkt, die insbesondere zu 20 Dabei ist das Rahmenprofil durdi eine entsprec^ende 

einerWdlbspannung der Glaskeramikplatte fQhrt Giefiform derart ausgeprSgt, daB Hohlraxune 6 zwi- 

Weiterhin vorteilbaft ist die Einbringung dnes rund- sdien dem massiven, tragenden Teil des Rahmens 2 und 
umlanfenden ^ementes 3a, zJB eine Art Dichtsdmur. der Glaskeramikplatte 1 vorigesehen werden, die den 
Derartige Elemente bestehen im ein£ach$ten Fall aus Sduimi|rf aufnehmen. Die Glaskeramikplatte i wird da* 
DiditproHlen^ die sidi komprimieren lassen. Beispieie 25 bei im Stimberdldi iediglidi durch dunne, leidit nadige* 
daf0r sind Rjundschnflre aus 2^Ilkautscihuk oder audi bende Stege 2c gehalten, die wiederum tiber vorzugs* 
keramisdie Vliesmaterialien oder Rmidsdinflre^ die ih- wexse sd)]^ gestellte dOnne Querstege 2d gehalten 
rerseits kompressibd sind. Bevorzogt werden tempera* werden. Auftretende Sdirumpfspannungen werden bei 
turbestSndige Materiali^ verwendet, die der typisdien dieser Konstruktion ilber dne definierte Yerformung 
ProzeBtemperatur beim SprltzgieBen von 200— SSO^'C 30 der Stege 2c bzw. 2d abgebaut Um die Stabilittt der 
zimnndest kurzzeitig standbalten k)6nnen und sidi kom- Rabmenkonstruktion zusatzlich zu verbessem, kann 
primieren lassen (z. B. Sihkon-Zellkautsdiuk oder wd- ggi ein vormontierter VerstSrkungswinkel 5. bestebend 
dier SUlkonX £>erartige Matenaiien finden audi im Fall aus Metall oder KunststofiF. zusttzlidi angebraclit war- 
der Eckelemente 3 Anwmiung. den. 

Das Verf^en zum Eintassen der Platte 1 mit dem 35 Eine wdtere, i>d alien Ausfakrungsformen mOgiidie 

Halterahmen 2 aus Knnststoff ist mit Vorteil sehr dn* unterstOtzende MaBnahme zur Vermeidung des Bruch- 

fachl Nachdem die zu um^mtzende Glaskeramikplatte lisikos ist eine spezielle Randbearbeltung der Glas- 

t in eine der ausziibildenden Rahmenform entsprechen- oder Glaskeramikplatte, bd der KantenbesdiSdigun- 

den SpritzgieBfonn eingd^ wurdei wird in eine l^ut gen, wie Mikrorisse bzw, *Ausmusdielungen, vermieden 

eine entspredhende Sdinur 3a um die E^tte oder in die 40 werden. Gedgnet sind spezielle Sdileif- und Polierver^ 

Form gdegt bzw. werden die Kdf elemente 3 einge* fahren. Insbesondere der bei Kodifl&dien berdts be* 

bnudit-NadiSdiliefien der Form vnrd der auf gescfaniol- kannte C-Facettensdilifif genULB Flg*5, Position lb 

zene Kunststoff in die Form gepreSt und umsdiHeBt die zeidmet sidi durdi ehie entspredhende giatte^ nahezu 

Platte ind. der Schnur 3a bzw. die Elemente 3. Nadi polierteOberfladieau& 

einer gewissen Haltezeit wird die Form gedffoet Der 45 Das Kanststof&nateriai fOr den Halterahmen be* 

Kunststoff kOhlt dabd wfihrend der Haltezeit berdts sdmmt sich nadi dem Verwendongszweck der um- 

relativ staric ab. Dabd sdirumpft der Kunststoff unter spritzten Platte. FQr Rahmen von Glaskeramikplatten 

BUdung des Halterahmens 2 auf die Glaskeramikplatte fOr Kodifl&dien werden temperaturstabOe, ggf. zum 

1 auf, wobei (fie Sdunmipfelemeate 3, 3a zusammenge- Teil faserverstarkte, z, B. durch Glasfasem, verwin- 

drflckt werden. Altemadv dazu kann es von Vorteil seln, 50 dungsarme Spezialkunststof fe ben5tigt, die anderersdts 

wenn die Platte 2 bereits vor dem Spritz^eBprozeB mit aufgrund ihrer Zahigkelt allerdings besonders stark me- 

einer entsprechenden Sdmur 3a bzw. den Elementen 3 dianisdie Spannung auf die Glaskeramikplatte tlbertra* 

verseben und so in die Form dngebradit wird. Vorteil- gea 

haft sind dabd sdbstklebende Silikonprofile. Diese bie- Als wdtere Eigenschaften derartiger Kunststof fe f Or 

ten gleidizeitig filr die Handhabung eine gewisse 55 cBeAnwendungabKochflidienrahmensindzunemien: 
Schutz^dikimg vor Beschfidigung des Formkdrpers 

- bdm Einlegen In das Spriti;gleBw^kzeug. — chemisch bestSndig und fleckimempHndlich ge* 

Das Spritz^eBen als seiches ist ein nadi dem Stand genuber diversen hauihaitsabHchen Reinigem und 

der Technik bekanntes Verfahren und braucht daher Lebensmittein 

hier im einzelnen nkdit eri&utert zu werden. eo — kratzunempHndlkh 

FSg. 2 zdgt die Anordnung aus Fi& 1 im Sdinitt ent- — f arbbestandig 

Lang der linie II4L Die Glaskeramikplatte 1 Uegt dabd — lebensmittelvertrS^ich. 

zusfitadich auf einer dauerelasliscben DtchuuS^e 4, 

z. B. aus SiUkonprofD. die wiederum von einem Auflage- Die Kunststoff e, mit denen man bisher vorgespannte 

schenkd 2a des Halterahmens 2, ggf. zusStdidigestQtzt es Glasscheiben tmispritzt hat, z.B. Polypropylen, zeicb* 

durdi Querstreben 2b, gehahen wird. nen sich eher durch ein grdBeres FlieBvertialten aus, so 

F|g« 3 zeigt einen vergrOBerten Aussdinitt der Fig* 1. daB zwar am Anfang kun:fristig hohere Schrumpfspan* 

In diesem Beispid wurde vor dem SpritzgiefiprozeB ei* nungen auftreten, diese aber relativ schneU abgebaut 
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werden kdnnezL Zudem ist bei diesen Koixststoffen audi 
noch die Prozefltcmperatur aufgrund des niedrigen 
Schmelzpunktes geringer als bei den fOr Kochfiachen- 
rahmen benotigten KimststoffeiL Dlese Kun$tsto£fe eig- 
nen sich daher vorzugsweise filr Anwendungen mit we- 5 
niger strengen Anfoi^enmgen als im Fall von Kochflfi- 
chenrahmen. 

Die Rahmea kdirnen* je nach Anwendungszwedc, ver- 
scfaiedene Profile aufweisen {2. B. U-Profil, L-Profil). Sie 
slnd bereits vorzugsweise mit cntspredienden O^un- 10 
gen, Aasbuchttmgen und Hahevorricditungen zur Mon- 
tage von weiteres Kochfefdeiementen, beispielsweise 
Heizelemente oder weitere RahmenteUe, versehen, die 
fflr eine Weitemontage sehr hilfreich sind (z.B* 
Sdinappverbindungen» Rastdf foungen eta). is 

Die im Rahmea der Erfindung vorzugsweise ver- 
wendbaren SprSdwerkstoffe sind 

— nicht vozgespannte Speaalgl^er xpit dnem a ^ 

— insbesondere Glaskeramiken mit einem a Si 

Als Belsjude seien. genannt: 
Das unter der MarkeCERAN^bekannte Material der 25 
wdBe Glaskeramik-Werkstoff NEOCERAM« der Fa. 
NEG und Boronfikatgias (BOROFLOAT^ der Firma 

scHan> 

Neben den bereits genannten Anwendungen eignen 
sicfa die erfindungsgemaSen Hatten fOr Grillger&te, In- 30 
dulationskodigerSte sowie als MikroweflentQr und als 
Abdedq>latten fOr Gefri^icfihltnihen, Kilhl- oder Ge- 
frierscfaranktflren sowie fitr Herdabdeckungen. 

PatentansprQche 35 

L Formkdrper (1) aus SprSdwerksto^ der in einem 
mnspritzten H«dterahmen (2) aus Kmistsu^ einge- 
f aBt ist» dadnrch gekemizeicfaiiet; daB zwisdren 
Halterahmen (2) dem zu umspdtzenden Form- 40 
kdrper (1) mJndestens ein Sdirumpf-auhiehmendes 
EIem^(3,3a,3b^3c) eingebettetist 
Z Pormkfizper nach Ansprach 1, dadurch gekam- 
zeidmet, diS in alien Eckbereicfaen des Halterafa- 
mens (2) zwisclieadiesem und dem Formkdrper (1) 45 
Sdirumpf-aufhehmende Elemente (3) eingebettet 
sind 

3. Formkdrper nach Anspnzch I oder 2, dadurch 
gekennzei<£net, da& mindestens ein rund um den 
Umtang des Fonnkdrpers (1) umlaufendes 50 
Schrumpf-aufnebmendes Element (3a, 3h, 3c} zwi- 
schen dem Halterahmen (2) und dem Forrnkdrpa- 
(l)emgebetteti5t. 

4. Formkdrper nach einem der AnsprOche 
dadurdi gekennzeicfanet, da6 das Schrumpf-auf- $5 
nehmende Element (3, 3a, 3b, 3c) ein Dichtprofil aus 
komprinuerbarem Material, insbesondere eine 
Rundschnare^ist 

5. Formkdrper nach einem der AnsprQche 1—4, 
dadurch gekennzeichnet, daB das Sdirumpf-auf- eo 
nehmende Element (3, 3a, 3b» 3c) aus einem tempe- 
raturbest^digen Material, insbesondere aus Sill- 
kon-Kautschuk oder aus Silikon-Zellkaxitschuk 
Oder aus Zellkautschuk oder aus einem kerami- 
schen VUesmaterial besteht 65 

6. Formkdrper nach Anspruch 3 oder einem der 
folgenden, dadurch gekennzeichnet, daB das rund- 
umiautende Schrumpf-aufoehmende Element ein 
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U-Profil (3b) Oder ein L-Profil (3c) bt, das die Form- 
kdrperr&nder unmitteibar umfaBt 

7. Formkdrper nach Anspruch 4 oder 6, dadurch 
gekennzeichnet, dafi die Dicfatprofile (3b. 3c) auf die 
RSnder des Fonmkdrpers aufgeklebt sind 

8. Verfahren zum Eintassen eines Formkdrpers (t) 
aus Sprodwerkstoff mit einem Halterahmen (2) aus 
Kunststoff, bei dem der Formkdrper in eine Spritz- 
gieBform eingel^ und direkt mit dem Kunststoff 
imispritzt wird, dadurch gekennzeichnet, daB min- 
destens ein Schrumpf-aufnehmendes Element (3, 
3a, 3b, 3c) vor dem SpritzgieBen in die SpritzgieB* 
fonn separat eingelegt oder zusammen mit dem zu 
umspritzenden FortdEorper (1% an diesem ange- 
bracht, in die Sprita^eBform eingebracht -wird. 

d. Verfahren nach Anspruch 8, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB In alien Ecisbereichen des Formkdr- 
pers (1) Schrumpf-aufnehmende Elemente (3) in die 
SpritzgieBform dngelegt oder eingebracht werden. 
10. Verfahr«i nach Anspruch 8 oder 9, gekenn- 
zeidmet durch die Einlegung oder Einbringung ei- 
nes rund um den Umtang des Formkdrpers (1) um- 
iautenden Schrumpf-aufnehmenden Elementes f3a, 
3b.3c). ^ 
U. Verfahren nach Anspruch 10, dadurch gekenn- 
zeidmet, daB das rundumlaufende Schrumpf-auf- 
n^unende Element ein Dichtprofil aus kompri- 
nuerbarem Material, insbesondere ehie Rund- 
schnureist 

tZ Verfahren nach Anspruch 1 1, dadurch gekenn^ 
zeichnet, daB als Dk±tprofile solche aus Silikon- 
Kautsdiuk oder aus Silikon-Zellkautscfauk oder aus 
Zellkautschuk oder aus einem keramischen Vlies- 
material verwendet werden. 

13. Verfahren nach Anspruch 10 oder einem der 
folgenden, dadurch gekennzeichnet, daB der zu um- 
spritzende Formkdrper zunachst mit einem U-Pro- 
fil (3b) Oder einem L-Profil (3c) umgeben und an- 
scfaHeBend in die SpritzgieBform eingelegt wird 

14. Verfahren nach Anspruch 15 oder emem der 
folgenden, daduix^ gekemizeichnet, daB das 
Sc^mnpf-aufnehmende Element (3a, 3fa, 3c) ein 
selbstklebendes Profil 1st, das vor dem SpritzgieB- 
prozeB auf die RSnder des Formkdrpers (1) aufge- 
klebt wird 

15. Formkdrper (1) aus Sprddwerkstoff, der in ei- 
nem umspritzten Halterahmen (2) aus Kunststoff 
eingefaBt ist, dadurch gekennzeichnet, daB kon- 
struktiv Schrumpf-aufnefamende Elemente (6, 2c, 
2d) in dem Halterahmen (2) ausgeformt sind 

16. Formkdrper nach Anspruch 15, dadurch ge- 
kennzeichnet daB die konstruktiven Schrumpf-auf- 
nehmenden Elemente durch HohlrSume (6) im Hal- 
terahmen (2) in Verbmdung mit dunnen, leidit 
nadigebenden Stegen (2c 2d) gebUdet sind 

17. Verfahren zum Eintassen eines Formkdrpers (1) 
aus Sprddwerkstoff mit einem Halterahmen (2) aus 
Kunststoff, bei dem die Platte in eine SpritzgieB- 
form eingelegt und direlct mit dem Kunststoff um- 
spritzt wird, dadurch gekennzeichnet, daB die 
SpritzgieBform so ausgebildet ist, daB beim GieBen 
im Halterahmen (2) konstruktiv Schnunpf-aufheh- 
mende Bcrelche (6, 2c 2d), insbesondere HoUrau- 
me in Verbindung mit dOnnen leicht nadigebenden 
Stegen, ausformbar sind, 

18. Verfahren zum Einfassen eines Formkdrpers (1) 
aus Sprddwerkstoff mit einem Halterahmen (2) aus 
Kunststoff, bei dem der Formkdrper in eine SpriCz- 
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gieBform dngdegt tmd direkt mh Kunststoff txm- 
spritzt wird, dadurdi gekeimzdchnet, daB in einem 
ersten SprhzgieBprozeBschritt ein Sdirumpf-auf- 
nehmendes Element (3a, 3b, 3c) an den Rand des 
Pormkfirpers (1) angeformt imd aaschGeBend m ei- 
nem zweiten SpritzgieBprozeBscfaritt der Halterah- 
men (2) ausgefonnt wnxL 
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